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TI Painted sheet metal parts, esp. car bodywork - has adhesive 

anticorrosion layer contg. poly acid combined with other polymers 
and/or low mol. wt. acids directly on metal under paint. 
AB EP 752453 A UPAB: 970212 

A painted sheet metal component, esp. car bodywork, has an adhesive 
anticorrosion layer (A) directly on the metal surface under the 
paint. Layer (A) is made up of polyacids (I) with at least 1 00 
COOH gps. per polymer mol., comprising: (a) homo- or co-polymers of 
carboxylic acids contg. double bonds, and/or (b) copolymers of 
carboxylic acids with vinyl cpds., and/or (c) homo- or co-polymers 
of carboxylic acids with functional carboxylate esters. 

Polyacids (I) are also combined with (d) polymers with a Tg of 
more than lOOdeg.C and/or (e) low- mol. wt. 2-30C carboxylic acids. 

Application of layer (A) comprises cleaning and degreasing the 
metal, applying the adhesive compsn. as above in the form of an aq. 
soln. contg. 0.1-5 (pref. 0.2-2) wt% polyacid(s), and stabilising 
the coating by heating. 

Layer (A) has a thickness of 10-500 (pref. 50-200) nm. The 
polyacids in (A) are combined with phenolic, urea or epoxy resins. 
The first layer of paint applied after layer (A) is a filler coat. 

The polyacids are crosslinked via functional gps. which are not 
adsorbed on the substrate, either by inter- or intra-mol. 
crosslinking or to the adjacent paint layer. Pref., layer (A) is 
applied by a dipping process, opt. with electrophoretic, pref. 
anodic, support. 

USE - Esp. as a corrosion protective layer applied to car 
bodywork before painting. 

ADVANTAGE - Provides better protection from corrosion than 
prior-art polyacid-contg. systems, without the combined use of 
phosphating or electro-dip-coating. Application of layer (A) with 
the aid of anodic deposition simplifies effluent disposal problems, 
enables the use of polyacid salts, and improves reactivity towards 
the metal surface. The very good anticorrosion properties of (I) 
enable simultaneous treatment of mixed metal substrates, e.g. 
steel/aluminium, which is not possible with phosphating. 
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(54) Lackiertes Blechbauteil, insbesondere Fahrzeugkarosserie, mit einer 

korrosionsschOtzenden Haftschicht auf Basis von PolysSuren und Verfahren zum 
Aufbrlngen einer solchen Haftschicht 

(57) Die Erfindung betrifft eine lackierte Karosserie 
mit einer Schicht einer Polysaure unter der Lackierung 
unmittelbar auf der Karosserieoberf l&che und ein Ver- 
fahren zum Aufbringen einer solchen Schicht auf die 
Karosserie vor deren Lackieren. Dabei wird die Karos- 
serie gereinigt, entfettet und anschlieBend in ein Bad 
der Polysdureschicht eingetaucht und die daraus nie- 
dergeschlagene Schicht stabilisiert. Um ohne Qualitats- 
einbuBen bezQgltch der NaBhaftfestigkeit der Lackie- 
rung und der korrosionsschOtzenden Wirkung der 
Phosphatier-ZKTL-Schicht diese Schicht mit Okologisch 
geringeren Nachteilen bzw. Folgelasten aufbringen zu 
kOnnen. werden erfindungsgemaB als schQtzende Haft- 
schicht Polysduren verwendet, die aus Homo- Oder 
Copolymeren von Doppelbindungen enthaltenden Car- 
bons&uren Oder funktionellen Carbons&ureestern 
bestehen. Die verwendeten Polysauren sind zur Steige- 
rung der Korrosionsschutzwirkung wahlweise mit Poly- 
meren einer Glastemperatur uber 100°C, wie z.B. 
Phenol-. Harnstoff- Oder Epoxidharzen und/oder mit 
niedermolekutaren CarbonsSuren mit zwei bis dreiBig 
Kohlenstoffatomen in der Kohlenstoffkette kombiniert. 
Das Stabiiisieren der anodisch niedergeschlagenen 
Korrosionsschutzschicht erfolgt durch Einbrennen bei 
etwa 100 bis 150°C, Die Polymereder Korrosionsinhibi- 
torschicht k&nnen mittels funktioneller Gruppen, die 
nicht an das Substrat adsorbiert sind, inter-/intramole- 
kular oder zur nachsten Lackschicht vernetzt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung geht aus von einem lackierten Blech- 
bauteil, insbesondere einer Fahrzeugkarosserie. mit 
einer Schicht einer korrosionsschOtzenden Haftschicht 
unter der Lackierung unmrtteibar auf der Blechoberfta- 
che nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 und sie geht 
ferner aus von einem Verfahren zum Aufbringen einer 
solchen Haftschicht nach dem Oberbegriff von 
Anspruch 4. 

Nachfblgend rst in diesem Zusammenhang stets 
von "korrosionsschutzender" Schicht die Rede, wobei 
dies als Oberbegriff fur eine die Korrosion veriangsa- 
mende und fur eine die Korrosion verhindernde, also 
korrosionsinhibierende Wirkung verstanden sein soli. 

Oblicherweise werden Karosserien vor dem Lackie- 
ren heute mit einer Phospatierungsschicht in einer 
Lagenstarke von etwa 2>im versehen. AnschlieBend 
wird die erste organische Schicht elektrophoretisch in 
einem Tauchlackierbad aufgebracht. Diese Art des 
Schichtaufbaues liefert eine gut haftende Lackierung 
und einen guten Korrosionsschutz aufgrund von 
Zusatzstoffen im KTL-Lack. Nachteilig daran ist jedoch, 
daB in den aufgrund der Phosphatierung anfallenden 
Abwassern Okologisch bedenWiche Nickelsalze und in 
den aufgrund der kataphoretischen Tauchlackierung 
anfallenden Abwassern Okdogisch bedenWiche Blei- 
salze anfallen, die in aufwendiger Weise aus den 
Abwassern herausgehott und in Form von Schiammen 
aus Schwermetalloxiden als grftiger Sondermull in kost- 
spieliger Weise entsorgt werden mussen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, das in Anspruch 1 
gattungsgemaB zugrundegelegte Blechbauteil bzw. das 
in Anspruch 4 gattungsgemaB zugrundegelegte Verfah- 
ren dahingehend zu verbessern. daB ohne Qualitatsein- 
buBen bezuglich der Haftfestigkett der Lackierung und 
der korrosionsschOtzenden Wirkung der korrosions- 
schOtzenden Haftschicht diese mit Okologisch geringe- 
ren Nachteilen bzw. Folgelasten aufgebracht werden 
kann. 

Diese Aufgabe wird bei Zugrundelegung des gat- 
tungsgemaBen Blechbauteiles erfindungsgemSB durch 
die kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 und 
bei Zugrundelegung des gattungsgemaBen Verfahrens 
durch die kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 4 
geldst. Danach kommen Polysauren zum Einsatz t die 
aus Homo- oder Copolymeren (Vinylverbindungen) von 
Carbonsauren mit Doppelbindungen oder aus Homo- 
oder Copolymeren von Carbonsauren und Carbonsau- 
reestern mit funktionellen Gruppen, z.B. Hydroxygrup- 
pen bestehen. die auch blockiert sein kdnnen. Diese 
Polysauren werden auBerdem wahlweise mit Polyme- 
ren hoher Glastemperatur, z.B. uber 100°C t wie bei- 
spielsweise Phenol-, Harnstoff- oder Epoxidharzen als 
schichtverdichtende Polymere oder mit niedermolekula- 
ren, wasserldslichen Carbonsauren - mit zwei bis drei- 
Big Kohlenstoffatomen in der Kette - oder mit beidem 
kombiniert, wodurch die korrosionsschutzende Wirkung 
auf ein sehr hohes Ergebnis gesteigert wird. Die Poly- 



sdureschicht wird durch Erhrtzen immobilisiert dabei 
wird die Schicht infolge einer Oxidation von Fe(IQ zu 
Fe(HI) in Wasser unlOslich. 

Es wurde festgesteilt daB die korrosionsschQt- 

5 zende Wirkung der erfindungsgemdB formulierten und 
applizierten Polysauren im wesentiichen darauf zurOck- 
zufOhren ist daB die NaBhaftfestigkeit der Potysdure- 
schicht besonders gut ist Durch die Wirkung von 
funktionellen Gruppen kommt eine sehr innige Bindung 

io der Polysaureschicht (Haftschicht) an der Metalloberf la- 
che zustande. die eine gute Haftfestigkeit bei Einwir- 
kung von Wasser und auch einen wirkungsvollen 
Korrosionsschutz herbeifuhrt. Die NaBhaftfestigkeit der 
Haftschicht ist u.a. sehr wesentiich ursachlich fur die 

is spatere korrosionsschutzende Wirkung der Schicht Die 
erfindungsgemaB aufgebracht e Polysaureschicht soil 
als Ersatz der bisher ubiichen Phosphatierung und der 
kathodischen Tauchlackierung dienen und in der Funk- 
tion einer Haftschicht den notwendigen Korrosions- 

20 schutz gewahrleisten. 

Zwar ist es bekanrrt, daB Polysauren - alleine oder 
als Copolymere mit Ester oder Aromaten - eine verbes- 
serte NaBhaftfestigkeit von Lacken auf Metallen, z.B. 
Stahl oder Aluminium, ergeben (vgl. z.B. Z. Gao, H. 

25 Yamabe, B. MaroW, W. Funke: "Verbesserung der NaB- 
haftfestigkeit organischer Beschichtungen auf Stahl- 
oberfiachen" in larbe + lack* 98 (1992), Seiten 917 if). 
Jedoch kann der geforderte, hohe Korrosionsschutz, 
wie er bisher bei Pkw-Lackierungen ublich und durch 

30 die Phosphatierschicht erreichbar ist, durch die Poly- 
sauren allein nicht erreicht werden. NaBhaftfestigkeit 
und Korrosionsschutz laufen namlich keinesfalls immer 
konform (vgl. z.B. R.A. Dickie: "Paint Adhesion, Corro- 
sion Protection and Interfacial Chemistry" in 'Progress 

35 in Organic Coatings' 25 (1994) 3-22 oder X.H. Jin, K.R. 
Gowers, J. D. Scant! ebury: "The Effect of Environmental 
Conditions on the Adhesion of Paint to Metals" in 
JOCCA 1988(3). Seite 78 ff). Weiterhin ist es bekannt. 
daB sich Polyacrylsaure anodisch abscheiden laBt. Die- 

40 ses Wissen konnte den Fachmann jedoch nicht zu der 
erfindungsgemdBen, sowohl Okologisch als auch 
bezuglich des Korrosionsschutzes relevanten Verbes- 
serung des dunnen Haffechichtauftrages veranlassen. 
Die Vorteile der Erfindung liegen in Folgendem: 

45 

t> Im Vergleich zu bisherigen Systemen mit Polysau- 
ren kann mittels der erfindungsgemaBen Haft- 
schicht ein wesentiich hfcherer Qualitatsstand 
bezuglich des Korrosionsschutzes erreicht werden. 

sc > Bisher war ein so wirkungsvoller Korrosionsschutz 
nur mit einer gemeinsamen Anwendung sowohl 
einer Phosphatierung als auch einer kathodischen 
Tauchlackierung erreichbar. 
> Die allein durch die erf indungsgemaBe Haftschicht 

55 erreichbare hohe Korrosionsschutz wirkung laBt 
eine wesentliche ProzeBvereinfachung zu; unter 
Auslassung einer KTL-Grundierung kann in einer - 
everttuell elektrophoretisch unterstutzt - Tauchap- 
plikation anschlieBend gleich der Fullerlack aufge- 
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tragen werden. 

o Durch eine - u.U. anodische - Abscheidung der Kor- 
rosionsschutzschtcht wind ein sehr umweWreundli- 
cher ProzeB ohne ProWeme einer Abwasser- 
reinigung und/oder einer Schlammentsorgung s 
gewdhrteistet. Zudem kOnnen Polysauren in Salz- 
form eingesetzt werden. wodurch in Wasser 
schwertosliche Polysauren eingesetzt werden kOn- 
nen. Die elektrische Abscheidung hat weiterhin den 
Vorteil. daB die haftvermittelnden Sauregruppen 10 
der Polysauren mehr zum Substrat hin orientiert 
werden und so mit der Metalloberfiache besser rea- 
gieren kOnnen. 

> Die sehr guten Korrosionsschutzeigenschaften der 
Polysaure sind werkstoffunabhangig und ertauben is 
eine Anwendung auch auf in Mischbauweise, d.h. 
aus Stahl und Leichtmetallen erstellten Karosse- 
rien; beim jetztgen Stand der Technik ist eine 
gleichzertige Phosphatierung von Stahl und Alumi- 
nium nicht mGglich. da Aluminium das Phosphatier- 20 
bad vergrftet 

Die Haftschicht braucht lediglich etwa 10 bis 500 
Nanometer, vorzugsweise 50-200nm stark zu sein. 
Bereits diese geringe Lagenstarke bietet eine sehr wir- 25 
kungsvolle Verbesserung der NaBhaftfestigkeit und der 
Schutzwirkung; sie kann in einer relativ kurzen Applika- 
tionszeit aufgebracht und ebenfalls in einer sehr kurzen 
Zeit eingebrannt werden. In zweckmaBiger Ausgestal- 
tung der das Blechbauteil betreffenden Erfindung kann 30 
ferner vorgesehen sein, daB auf die schutzende Haft- 
schicht als unterste LacWage eine FOIIerschicht aufge- 
bracht ist. die vorteilhafterweise durch Tauchapplikation 
(stromlos Oder kathodisch) aufgetragen wird. 

BezQglich des verfahrensmaBigen Aspektes der 35 
Erfindung besteht eine zweckmaBige Ausgestaltung 
darin, daB die Haftschicht durch Eintauchen der Karos- 
serie in ein Bad aufgebracht werden kann. wobei ferner 
das Aufbringen auf die eingetauchte Karosserie elektro- 
phoretisch bei positiv gepoltem Werkstuck, also 40 
anodisch unterstutzt wird. Durch den anodisch unter- 
stutzten Schicht-auftrag ergibt sich ein rascherer, ein 
geschlossenerer und ein orientierterer Schichtaufbau. 
Das Immobilisieren der schutzenden Haftschicht erfolgt 
vorteilhafterweise durch Erhitzen auf 50 bis 200°C. vor- 45 
zugsweise auf 100 bis 150°C. Ferner kann das Immobi- 
lisieren der Haftschicht zweckmaBigerweise durch 
Vernetzung mittels funktioneller Gruppen in den Poly- 
meren, die nicht an die Blechoberf lache adsorbiert sind, 
erganzt oder unterstutzt werden, wodurch ein in sich sc 
sehr geschlossener Filmverbund innerhalb der Haft- 
schicht und auch eine sehr gute Bindung zur folgenden 
Schicht entsteht. Die Vernetzung kann innerhalb der 
Haftschicht und/oder mit der nachfolgenden Lack- 
schicht erfolgen. Man kann die Haftschicht vor dem ss 
Oder zugieich mit dem Einbrennen der nachfolgenden 
Lackschicht vernetzen. 

Die Erfindung ist grundsatzlich universell zum Kor- 
rosionsschutz von Metallen einsetzbar und simultan 



auch auf unterschiedlichen Metallen anwendbar. bei- 
spielsweise auf Stahl. Aluminium oder Magnesium. Die 
Pofysdure kann sowohl durch anodische Abscheidrng 
als auch durch stromloses Tauchen appliziert werden. 

Nachfolgend wird noch von einem Beispiel berich- 
tet: Es wurden Prufbleche (amerikanische Prufbleche 
der Bezetchnung Q-Panel, in Deutschland vertrieben 
durch die Fa. Pausch) aus OWichem gewalztem Karos- 
serie-StahQDlech (Werkstoffbezeichnung des PrufWe- 
ches: RR-St 13) mit einer wdssrigen Polyacrylsaure- 
lOsung vorbehandett und diese anschlieBend mit einem 
Zweikomponenten- Polyurethan-Klarlack beschichtet. 
Mit diesen Prufblechen wurde die NaBhaftfestlgkeh der 
Deckbeschichtung sowie die Korrosionsbestandigkeit 
gepruft. 

Zur Vorbehandlung wurde eine Polyacrytsaure mit 
einer moiaren Masse von 450 000 g/mol verwendet. 
Daraus wurde eine wdssrige LOsung gebildet. die 0.5 
Gew.-% Polyacrytsaure enthait Zur gieichmaBigeren 
Abscheidung der Polysaureschicht wurden 5 Vbl.-% 
Ethanol. bezogen auf die Gesamtmenge zugesetzt und 
zur Bindung von Wasserstoff bei der anodischen 
Abscheidung, d.h. zur Bildung eines blasenfreien Nie- 
derschlages wurden noch 0.315 Gew-% Hydroxylam- 
moniumsutfat zugegeben. Zum Applizieren der 
Polysaureschicht wurde diese aus der wdssrigen 
LOsung anodisch auf das PrOfWech mit einer Strom- 
dichte von 0.66 mA/cm 2 bei einer Abscheidedauer von 
3 Minuten abgeschieden. AnschlieBend wurde das 
PrufWech 10 Minuten lang bei 200°C getrocknet. Der 
Lack wurde in Oblicher Lagenstarke spruhappliziert und 
eingebrannt. 

Die NaBhaftf estigkeit wurde mit dem Klebebandab- 
riBtest (tape peel test) bestimmt. Dazu wird die Probe 
eine bestimmte Zeit lang in destilliertes Wasser bei 
Raumtemperatur gelegt, die Probe anschlieBend 
ger'rtzl, oberfiachlich mit einem Tuch abgetrocknet und 
ein selbstklebendes Pruf-Klebeband bestimmter Brerte 
und mrt definierter und reproduzierbarer Haftklebeei- 
genschaft symmetrisch zum Ritz aufgeklebt. Wenn sich 
beim Abziehen des Klebebandes mehr als 10%. bezo- 
gen auf die Klebebandfiache. der Beschichtung von 
dem Prufblech IGsen. so ist der Test - bei der stattgef un- 
denen Wasserungszeit - beendet. Lost sich weniger 
von der Beschichtung ab. so wird um ein weiteres Zeit- 
intervail gewassert und an einem neuen RiB ein weite- 
rer Klebebandtest durchgefuhrt. Wassern und 
Klebebandtest an einem neuen RiB werden - unter Ver- 
wendung vorgegebener, zunehmender Zeitintervalle fur 
das Wassern - so oft wiederholt. bis sich die Beschich- 
tung erstmals im RiBbereich vom Prufblech I6st. Die 
Zeitintervalle fur die kummulierte Wasserungszeit der 
Probe bis zum Eintritt einer Lackablosung. angegeben 
in Stunden. wird als MaBzahl fur die NaBhaftfestigkeit 
verwendet. Die solcherart ermittelte NaBhaftfestigkeit 
der Beschichtung auf dem Prufblech betrug 1300h 
(etwa 54 Tage). Bei unvorbehandelten und unter sonst 
vergleichbaren Bedingungen beschichteten Prufble- 
chen I6ste sich die Beschichtung bereits nach 2h Was- 
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serung. 

Zur Ernrtittlung der Korrosionsbestandigkert wird die 
Lackschicht mittels eines Erichsen-Stichels mit einem 
RiB definierter Querschrattsform und 1 mm Breite ver- 
sehen, der cfie Beschichtung bis auf den Grundwerk- 
stoff des PrOfWeches durchdringt; anschlieBend wird 
das Prufblech mit der so geschadigten Beschichtung 
mit dem VDA-Wechsettest (VDA = Veiband der deut- 
schen Automobilhersteller) bewettert. Ein PrGfzyWus 
des VDA-Wechsettests dauert eine Woche und setzt 
sich aus einem 24h-Salzspruhtest. einem 96h-Klima- 
wechseltest und einer 48h-Lagerung bei Raumtempe- 
ratur und etwa 50% Raumfeuchtigkert zusammen. Der 
96h-Klimawechsettest seinerseits umfaBt vier Zykten 
einer 8h-Trocknung und einer 16h-Lagerung bei 40°C 
und 90% Raumfeuchtigkert. Es wird an mehreren Stel- 
len die Breite der Urtterwanderung der Beschichtung 
gemessen und daraus der Mittetwert gebiidet Die 
Unterwanderungstiefe der Beschichtung ist ein MaB fur 
die Korrossionsbestandigkeit wobei ggf. die Zahl der 
PrufzyWen mit angegeben wird. Entscheidend hierbei 
ist, auf eine wie groBe Breite cfie Beschichtung vom 
Untergrund gelOst oder gelockert ist. Mit der o.g. 
Beschichtung konrtte eine Unterwanderung nach sie- 
ben BewetterungszyMen von 15 bis 20 mm festgesteitt 
werden. Zum Vergteich: Bei unvorbehandetten und 
unter sonst vergleichbaren Bedingungen beschichteten 
Prufbiechen betrug die Rostunterwanderung nach nur 
einem Bewetterungszytdus bereits 50 bis 60 mm. 

Patentanspruche 

1. Lackiertes Blechbauteil, insbesondere Fahrzeug- 
karosserie, mit einer schutzenden Haftschicht 
gegen Korrosion unter der Lackierung unmittelbar 
auf der Blechoberf lache. 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Haftschicht aus Polysauren mit mindestens 
hundert COOH-Gruppen pro Polymermolekui 
gebiidet ist, wobei die Polysauren bestehen aus 

t> Homo- Oder Copolymeren von Doppelbtndun- 
gen enthattenden Carbonsauren und/oder 

o Copolymeren von Carbonsauren mit Vinylver- 
bindungen und/oder 

> Homo- oder Copolymeren von funktionelle 
Gruppen von Carbonsaureester enthaltenden 
Carbonsauren, 

wobei ferner die verwendeten Polysauren kombi- 
niert sind 

t> mit Polymeren mit einer Glastemperatur uber 
100°C und/oder 

> mit niedermolekularen Carbonsauren mit zwei 
bis dreiBig Kohienstoffatomen in der Kohlen- 
stoffkette* 

2. Blechbauteil nach Anspruch 1 . 



dadurch gekennzeichnet. 
daB die Korrosionsschutzschicht 10 bis 500 Nano- 
meter, vorzugsweise 50 bis 200 Nanometer stark 
tsL 

5 

3. Blechbauteil nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet 

da8 die auf die Korrosionsschutzschicht aufge- 
brachte erste Lage der Lackierung eine Fuller- 
10 schicht ist 

4. Blechbauteil nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Polysauren mit Phenol-, Harnstoff- oder 
is Epoxidharzen kombiniert sind. 

5. Verfahren zum Aufbringen einer Schicht einer 
schutzenden Haftschicht auf ein Blechbauteil, ins- 
besondere auf eine Fahrzeugkarosserie vor deren 

20 Lackieren. bei dem das Blechbauteil gereinigt und 
entfettet wird und bei dem anschlieBend eine Haft- 
schicht auf der Oberfiache des Blechbauteiis nie- 
dergeschlagen und dieser Belag anschlieBend auf 
der Blechoberf lache stabilisiert wird, 

25 gekennzeichnet durch die Gemeinsamkeit folgen- 
der Merkmale: 

t> als haftvermrttelndes Polymer werden Polysau- 
ren mit mindestens hundert COOH-Gruppen 

30 pro Polymermolekui verwendet. wobei die 

Polysauren bestehen aus Homo- oder Copoly- 
meren von Doppelbindungen enthartenden 
Carbonsauren und/oder aus Copolymeren von 
Carbonsauren mit Vinyrverbindungen und/oder 

35 aus Homo- oder Copolymeren von Carbonsau- 

ren mitfunktionellen Carbonsaureestern, 
t> dabei ist/sind die verwendete(n) Polysaure(n) 
kombiniert mit Polymeren einer Glastempera- 
tur uber 1 00°C und/oder mit niedermolekularen 

40 Carbonsauren mit zwei bis dreiBig Kohienstoff- 

atomen in der Kohienstoffkette, 

> die haftvermrttelde Schicht wird aus einer waB- 
rigen LOsungen von Polysauren bei einer Kon- 
zentration von 0,1 bis 5,0 Gew.-%, 

45 vorzugsweise 0,2 bis 2,0 Gew.-% gebiidet, 

> das Stabiiisieren der schutzenden Haftschicht 
erfolgt in Form des Immobilisierens durch 
Erhitzen. 

so 6. Verfahren nach Anspruch 5. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Polysaure(n) der Haftschicht mittels funk- 
tioneller Gruppen, die nicht an das Substrat adsor- 
biert sind, inter- oder intramolekular oder zur 
55 nachsten Lackschicht vernetzt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5. 
dadurch gekennzeichnet. 
daB die Polysauren mit Phenol-, Harnstoff- oder 
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Epoxidharzen kombiniert wenten. 

8. Verfahren nach Anspruch 5. 
dadurch gekennzefchnet 

daB das Invnobffisieren dor HaftecTucht durch Erhit- s 
zen bei 50 bis 200°C. vorzugsweise 100 bis 150°C 
erfolgt 

9. Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeiclinet 10 
daB das Aufbringen der Haftschicht durch Eintau- 
chen der Karosserie in ein Bad erfolgt 

10. Verfahren nach Anspruch 9. 

dadurch gekennzelchnet 15 
daB das Aufbringen der Haftschicht auf die in das 
Bad eingetauchte Karosserie elektrophoretisch, 
vorzugswetse anodisch unterstOtzt wird. 
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